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Palbit @) Nagy elétolast marék LINEPRO 20090

* ae=0/xD
e PH7..=Hutés: levegs
¢ A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonsagainak megfeleléen kell médositanil

150 | Szerszimanyagcsoport Szildrdsdg/ Szerszdmanyag | Szerszdmanyag b dtal Vigdsi sebesség Ve m/min
keménység (példa), szma HENU
N/mm? kémiai mm/fog < Kopdsdllésdg Ellendlld képesség >
egységben
PH7920 PH7930
XPET 06...LP XPET 06...HF XPHW 06...MH + --
Otvozetlen szerkezeti acél 7004g St-52 1.0052 0,05-0,07 04-08 0,05-0,12 180-240 160-220
Nemesitett acél 500- 950 42 (o4 1.7225 0,05-0,07 04-08 0,05-0,12 170-250 150- 230
Nemesitett acél 950-1300 43(rMod 1.3563 0,05-0,07 04-06 0,05-0,12 160-210 140-190
Rozsdamentes, ferr./marten. 500- 950 X10 (r13 1.4006 0,05-0,07 04-08 130-220
Rozsdamentes, ausztenites 500 - 950 X5CNi 18 10 1.4301 0,05-0,07 04-0,6 120-180
Duplex 700- 950 X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 0,05-0,07 04-0,6 70-140
Tempergntvény 280-g, HB GTS 55 0.8155 0,05-0,07 04-08 160-350 160-350
Sziirkednivény 260-g, HB 66 25 0.6025 0,05-0,07 04-08 150-320 150- 300
Ontditt gémbvas 280-g, HB GGG 60 0.7060 0,05-0,07 04-08 130-280 120-260
Nikkelalapd dtvizetek 1300-g NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 0,05-0,07 04-06 35- 65
Alkalmazdsi feltételek: ~ ++=j6 = =dtlagos -~ =bonyolult
i3 Ve fz ap mm
hornyolds 100% <20% <20% 1-3
- < 50% > 8% > 8% 1-4
Paldstmards
<25% >12% >12% 1-4
Programozds
Vdlolapkdk Rp X b
XPET 05 HF 1,1 0,84 23
Ramping és helikdlis mélyités
‘ DLR
q
®Dc
i Ramping helikdlis mélyités
C
° ap max. LR min. @DH min. {IDH max. lejt6 max. / U
17,2 - 22
10 55 4 45 ) 184 75
21,2 - 2,0
12 40 4 57,2 : 4 3
29,2 - 18
16 25 4 91,6 ) 304 20
31,2 - 17
17 22 4 104,1 ) 324 19
37,2 - 18
20 19 4 120,6 ) 384 19
39,2 - 1,6
2 16 4 1432 g 104 7
472 - 1,6
25 13 4 171,0 X 184 17
61,2 - 1,6
32 1,0 4 2292 A 624 17

m 2024 /2025 HU



